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Покращення якості виробів машинобудування може здійснюватись за 
різними напрямками. Одним із напрямків є впровадження систем 
регулювання з метою підвищення технологічної надійності верстатів, тобто 
підвищення точності оброблення.  
Суттєвою перевагою цього методу є те, що з’являється можливість 
компенсації багатьох чинників економічнішими засобами порівнянно з 
такими, як збільшення жорсткості технологічної системи, оброблення на 
режимах із меншою продуктивністю, оброблення з використанням більшої 
кількості проходів, застосування ручних методів компенсації зношування 
різального інструменту, підтримання необхідної жорсткості верстату й 
точності його елементів шляхом періодичних ремонтів тощо [1]. 
Перераховані методи пов’язані або з втратою циклової продуктивності, або зі 
значними втратами непродуктивного характеру.  
Не вдаючись до детального розгляду традиційних напрямків 
покращення якісних показників всієї технологічної системи, широко відомих 
з багаточисельних праць [1, 2, 3], можна провести аналіз покращення 
точності оброблення за допомогою автоматичних засобів контролю. Основна 
точністна задача, яка вирішується за допомогою автоматичних засобів 
контролю, полягає в утриманні розмірів деталей в межах поля допуску з 
деяким запасом технологічної точності. Таким чином, в автоматизованих 
переналагоджувальних виробництвах вирішується така ж точністна задача, 
як і за будь-якого іншого процесу оброблення деталей. 
Тому, похибки систем автоматизованого контролю розглядаються як 
похибки оброблення або як поле розсіювання розмірів деталей, виготовлених 
на верстаті, оснащеному системою автоматичного управління точністю 
оброблення. Частка похибки самої автоматизованої системи управління в 
загальному балансі сумарної похибки розмірів досить незначна і не 
перевищує 10 – 20%. Задача підвищення точності й забезпечення 
стабільності в технологічних системах носить комплексний характер, а тому 
вирішується тільки комплексним методом шляхом підвищення точності всіх 
елементів технологічної системи. Автоматизовані системи управління 
точністю оброблення є однією з найважливіших підсистем гнучких 
автоматизованих виробництв. 
Шляхи підвищення точності оброблення можуть встановлюватись на 
основі аналізу факторів, що їх визначають.  
Розмір деталі, отриманий в і-му циклі, або, точніше, відхилення її 
розміру від деякого номіналу, можна записати у вигляді: 
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де ix  – рівень розмірного налагодження верстату в і-му циклі або 
математичне очікування розміру деталі; 
i  – випадкове відхилення розміру деталі від рівня налагодження, яке 
характеризує миттєву точність процесу оброблення. 
Величина ix  є випадковою функціональною складовою похибки 
оброблення, викликана сукупним впливом зношення інструменту, теплових 
та силових деформацій системи ВПІД. Величина i  характеризує власне 
випадкову складову, викликану коливанням величин припусків та фізико-
хімічними властивостями заготовок й інструменту. 
Випадкова складова { i } апроксимується послідовністю нормально 
розподілених випадкових величин із нульовим математичним очікуванням, 
деякою дисперсією 2  та кореляційною функцією типу: 
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де τ – інтервал, що відповідає різниці порядкових номерів деталей. 
Отже, традиційними шляхами покращення якісних показників 
точності розмірів, форми поверхонь, взаємного розташування поверхонь, 
шорсткості поверхні та інших є або стабілізація факторів, що мають місце на 
вході технологічної системи, або зменшення самих відхилень чи завад, 
присутніх в характеристиках цієї системи.  
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